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@ Einrichtung zur Bildung elnes sich senkrecht zu den stehend anelnandergereihten Druckbogen 
erstreckenden Stapels. 
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@ Die voriiegende Einrichtung dient der Bil- 
dung von zu einem kompakten Stapel stehend 
aneinandergereihten Druckbogen, bei der Teil- 
schuppenstrome nacheinander senkrecht einer 
Stapelauflage (3) zugefuhrt und die Stapel (7) 
endseitig mittels Einschubvorrichtung mit End- 
platten (5, 12) versehen werden, wozu oberhalb 
der sich in den Wirkbereich einer Presse (25) 
erstreckenden Stapelauflage (3) eine Fuhrungs- 
anordnung (6) fur zwei verschiebbar angetrie- 
bene Tragwerke (4, 11) vorgesehen ist, die auf 
dem Stapelbildungsabschnitt der Stapelauflage 
(3) als Einschubvorrichtung fur Endplatten (5, 
12) zugeordnet und auf dem anschliessenden 
Abschnitt zum Antrieb des Stapels (7) und als 
Presse (25) ausgebildet sind. 
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Bildung eines sich senkrechtzu den stehend aneinanderge- 
reihten Druckbogen erstreckenden StapeJs nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. 

Bei einem mit der Bezeichnung 327 unter der Marke Mtiller Martini bekannten Stangenausleger oder Ein- 
richtung zur Bildung eines Stapels stehend aneinanderliegender Druckbogen, werden letztere in Teilschup- 
5 penstromen, entsprechend der Lange eines zu bildenden Stapels, in senkrechter Forderrichtung einer Auflage 
aus zwei parallelen, endlos umlaufenden Ketten zugefuhrt. Der sich durch eine aus umlaufenden Bandern und 
der horizontal angetriebenen Auflage bildende Stapel wird an seiner Vorderseite wie an seiner Ruckseite durch 
jeweils eine an Stutzelementen der Kette anliegende Endplatte begrenzt. In dieser relativ losen Form wird der 
Stapel in Richtung seiner Erstrekkung zwischen zwei Zangenteile einer Presse versetzt, welche den Stapel 
10 von den Enden aus zusammenpresst und anschliessend zur Umreifung seitlich verlegt. 

Bei einer anderen bekannten Einrichtung der Bezeichnung 244 wird der auf den umlaufenden Ketten ge- 
bildete Stapel durch eine Presszange von den Ketten zusammengepresst, abgehoben und in gepresstem Zu- 
stand zur Umreifung seitlich verschoben. 

Die Bildung der stangenartigen Stapel ist bei diesen Einrichtungen an die Teilung der den Stapel aufneh- 
15 menden Ketten gebunden, d.h. auch, dass eine Anderung der Stapellange nur beschrankt und mit relativ ho- 
hem Arbeitsaufwand mogiich ist. Oberdies sind mehrere, diskontinuierliche Arbeitschritte erforderlich, die in 
verschiedenen Richtungen und Ebenen durchzufuhren sind. 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit, eine Einrichtung zu schaffen, die weniger Raum bean- 
sprucht und mit welcher die oben aufgef uhrten Mangel weitgehend behoben werden konnen. 




20 Erf indungsgemass wird die Aufgabe nach den Merkmalen des kennzeichnenden Teils des Patentanspru- 

ches 1 geiost. 

Dadurch entsteht der erhebliche Vorteil, die in Schuppenstrdmen zugefuhrten Druckbogen ohne Unter- 
bruch auf einer kurzen geradlinigen Verarbeitungsstrecke in kompakte, umreifte Stapel umzuwandeln. 

Anschliessend wird die erfindungsgemasse Einrichtung anhand eines in der Zeichnung dargestellten Aus- 
25 f uhrungsbeispiels naher erortert. Es zeigen: 



Fig. 
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eine schematische Seitenansicht einer erf indungsgemassen Einrichtung, 


Fig. 


2 


eine vergrosserte schematische Darstellung der Einrichtung gemass Fig. 1 im Beschickungsbereich 






der Stapelauf lage, 


Fig. 


3 


eine der Beschickung nach Fig. 2 folgende Stapelbildungssituation, 


30 Fig. 


4 


eine gegenuber Fig. 3 fortgeschrittene Stapelbildungssituation, 


Fig. 


5 


die Rucklaufsituation der Tragwerke, 


Fig. 


6 


einen weiteren Arbeit sschritt der Stapelbildung, 


Fig. 


7 


einen vergrosserten Querschnitt durch die erfindungsgemasse Einrichtung und 


Fig. 


8 


einen vergrosserten Langsschnitt durch die erfindungsgemasse Einrichtung. 


35 


Fig. 


1 zeigt die erfindungsgemasse Einrichtung 1 zur Bildung eines sich senkrechtzu den stehend anein- 



andergereihten Druckbogen erstreckenden Stapels. 

Die Druckbogen werden beim vorliegenden Beispiel uber eine Fordervorrichtung 2, nachdem sie zuvor zen- 
triert bzw. ausgerichtet und anschliessend der vorhandene Faiz nachgepresst worden sind, in Form eines 
Schuppenstromes oder von sich folgenden Teilschuppenstromen, welche die Lange des herzustellenden Sta- 

40 pels bestimmen, in etwa senkrechter Richtung von oben einer horizontalen Stapelauflage 3 zugefuhrt. Dabei 
werden die Druckbogen bei mehrblattrigerAusfuhrung mit dem Falz voraus auf der Stapelauflage 3 etwa senk- 
recht abgesetzt und an einem sich am Ende der Fordereinrichtung 2 bef indenden, verschiebbaren Tragwerk 
4, welches eine das vordere Ende des Stapels bildende Endplatte 5 tragt, auf der Stapelauflage 3 stapelbil- 
dend aufgestaut, wobei das Tragwerk 4 an einer sich entlang der Stapelauflage 3 parallel erstreckenden Fuh- 

45 rungsanordnung 6 mit der Geschwindigkeit des Stapelaufbaus angetrieben ist. In Fig. 2 ist auf diese Situation 
hingewiesen. 

Eine neben dem Forderende der Fordervorrichtung 2 ausserhalb der wirksamen Stapelauflage 3 aktivierbare 
Trennvorrichtung 8 wird zwischen zwei der zugefuhrten Druckbogen eingelegt, sobald sich der vordere der bei- 
den bestimmten Druckbogen wenigstens annahernd auf der Stapelauflage 3 befindet. Dieser Vorgang erfolgt 
so durch ein Versetzen der Trennvorrichtung 8 in Richtung der Stapelbildung und kann hinsichtlich Zuverlassig- 
keit begunstigt werden, wenn vor dem Forderende der Fordervorrichtung 2 der Schuppenstrom durch eine 
Luckenbildungsvorrichtung in Teilschuppenstrome unterbrochen wird oder zwischen zwei Durckbogen der Ab- 
stand vergrossert wird. 

D.h. es istzu beachten, dass das Mass der die Stapelauflage 3 uberstehenden Trennelemente 9 geringer ist 
55 als der Schuppenabstand zweier Druckbogen. 

Die Trennvorrichtung 8 ist paarweise mit Abstand querzur Richtung der Stapelbildung angeordnet und jede 
Trennvorrichtung 8 weist wiederum zwei aus einem Trenn- 9 und einem Stutzelement 10 gebildete Teilpaare 
auf, die langs der Stapelauflage sich spiegelbildlich gegenuberliegend angeordnet sind. 
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Das Einlegen der Trennvorrichtung 8 zwischen zwei Druckbogen erfolgt mit aneinanderanliegenden Teil- 
paaren und hochgest llten Trennelementen 9, worauf we nigs tens im unteren Bereich der gestapelten Druck- 
bogen die Bildung einzelner Stap I entsteht. 

Im Verlauf der weiteren Stapelbildung werden die Trennelemente 9 einen grosseren Spalt in dem Stapel 
5 6 bildend voneinander entfernt. Daraufhin werden die die Trennelemente 9 begleitenden Stutzelemente 10 in 
den Spalt eingefahren, soweit, dass sie das entstehende hintere Ende des vorauslaufenden von dem vorderen 
Ende des folgenden Stapels 7 sturzend trennen konnen. Fig. 3 zeigt die Trenn - 9 und Stutzelemente 1 0 (hilfs- 
weise) seitlich versetzt, obschon sie quer zur Stapelbewegungsrichtung etwa fluchtend angeordnet sind. 
Bei ausgestossenen Stutzelementen 10 werden die Trennelemente 9 aus dem Stapel 7 zuruckgezogen, wie 
10 dies in Fig. 4 veranschaulicht ist. Wahrend die hinteren Stutzelemente 10 das vordere Ende eines sich erneut 
bildenden Stapels begrenzen, folgen die vorderen Stutzelemente 10 an der Ruckseite des vollstandigen Sta- 
pels 7. 

Wie Fig. 1 veranschaulicht, kann die Stapelauflage 3 wenigstens im vorderen Bereich des Stapelbildungsab- 
schnittes durch in Stapelbildungsrichtung endlos angetriebene Bander 45 ausgebildet sein, sodass eine wan!- 
15 weise Vorverdichtung des Stapels 7 erzielt werden kann. 

Der Antrieb der Bander 45 kann sowohl unabhangig wie auch abhangig von derStapelbildungsgeschwindigkeit 
erfolgen. 

Nach einer auf der Stapelauflage 3 zuruckgelegten Wegstrecke wird mit einem weiteren Tragwerk 11, das 
~' ebenso wie Tragwerk 4 auf der Fuhrungsanordnung 6 verschoben wird, eine das hintere Ende des vorauslau- 

20 fenden Stapels 7 bildende Endplatte 12 aus einem seitlichen Magazin 13 gehoben und hinter den Stapel 7 
etwa an den Stutzelementen 10 anlehnend eingebaut. Sodann k6nnen die Stutzelemente 10 unterhalb die Sta- 
pelauflage 3 abgesenkt werden, worauf der Stapel 7 mit der Ruckseite an der Endplatte 12 anliegt. In Fig. 4 
ist das vorlaufige Anheben der Endplatte 12 aus einem Plattenmagazin 13 auf etwa die Hone der Stapelauf- 
lage 3 dargestellt. 

25 In der Zwischenzeit wird nach einem We Her trans port der Stapel 7 durch die ihn trans portierenden Tragwerke 
4 und 11 auf der Stapelauflage 3 zusammengepresst und anschliessend in einer am Ende der Stapelauflage 
3 angeordneten Umreifungsvorrichtung 14 abgebunden (siehe Fig. 1). 

Dergebundene Stapel 7 wird sodann mit Hilfe der Tragwerke 4 und 11 auf eine seitliche Transportvor- 
richtung versetzt. 

30 Anschliessend werden die Tragwerke 4 und 11 an der Fuhrungsanordnung 6 in den Bereich eines neuerlich 

anwachsenden Teilstapels zuruckverschoben, wie in Fig. 5 veranschaulicht. Die Tragwerke 4 und 11 haben 
inzwischen eine an ihrer dem Magazin 13 zugewendeten Seite fur das vordere Ende des sich in Produktion 
befindenden Stapels 7 bestimmte Endplatte 5 aufgenommen und verlegen diese an die Vorderseite des sich 
kontinuierlich bildenden Stapels 7. 

35 Fig. 6 vermittelt den letzten Arbeitsschritt, bei dem die Endplatte 5 quer zur Stapelauflage 3 vor den Teil- 

stapel versetzt wird, sodass unmittelbar anschliessend die Stutzelemente 10 an der Vorderseite des Teilsta- 
- pels unter die Stapelauflage 3 abgesenkt werden. 

— Danach wird Tragwerk 4 in die Endplattenentnahmeposition des Endplattenmagazins 13 zuruckgefahren. 

Es ist nachzutragen, dass die Tragwerke 4, 11 jeweils ein uber bzw. von der Stapelauflage 3 seitlich versetz- 
40 bares Druckplattenpaar 15, 16, 17, 18 aufweisen, von denen jeweils die dem Endplattenmagazin 13 zuge- 
wendeten Druckplatten 15, 17 zusatzlich fur die Entnahme resp. den Einbau der Endplatten 12 in den Stapel 
bestimmt sind. 

Fig. 7 zeigt ein Ausfuhrungsbeispie! nach der erfindungsgemassen Einrichtung 1, insbesondere die Fuh- 
rungsanordnung 6 sowie die Antriebs- und Betatigungsorgane. 

45 Die Fuhrungsanordnung 6 besteht u.a. aus zwei sich parallel gegenuberliegenden, in Richtung Stapelbildung 
verlaufenden, an einem Maschinenstander Oder -gestell befestigten kulissenformigen Fuhrungsschienen 19, 
20, an denen die Tragwerke 4 und 11 fahrbar gelagert sind. Zu diesem Zweck ist ein tischformiger Support 21 
vorgesehen, an dem die Antriebs- und Betatigungsorgane befestigt sind. Ein jeweils am Support 21 ange- 
schraubter Adapter 22 weist einen Lagerzapfen 23 auf, an dem eine in die Fuhrungsschiene 20 eingreifende 

so Rolle 24 dreht 

Die oberhalb der Stapelauflage 3 zu dieser parallel verlaufende Fuhrungsanordnung 6 fur die Tragwerke 4, 
11 gilt ebenso als Aufhangevorrichtung der Antriebs- und Betatigungsorgane der erfindungsgemassen Ein- 
richtung. 

Die Fuhrungsanordnung 6 weist wenigstens annahernd die Lange der Produktionsstrecke eines Stapels vom 
55 Auftreffen des Schuppenstromes auf der Stapelauflage 3 bis zum fertigen Stapel 7 am Ende einer Presse 25 
auf. Die Supports 21 der Tragwerke 4, 11 uberstehen seitlich die Stapelauflage 3 und weisen an ihrer Unter- 
seite eine quer zur Bewegungsrichtung der Tragwerk 4, 1 1 sich erstreckende Fuhrungsstange 26 auf, die an 
beiden seitlichen Supportenden befestigt ist. An der Fuhrungsstange 26 jeden Tragwerks 4, 11 sind jeweils 
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zwei nach unten ragende Zangenteile 27, 28 seitenverschiebbar gelagert, wobei die seitliche Bewegungs- 
strecke eines Zangenteils 27, 28 etwa von der senkrechten Ebene in der Langsmittelachse der Stapelauflage 
3 bis an den seitlichen Rand des Supports 21 bemessen ist. Hierbei ist der dem Zangenteil 28 zur Entnahme 
der Endplatte 12 aus dem Magazin 13 zugeordnete FGhrungsstangenabschnitt langer ausgebildet. 
5 Die seitliche Verschiebung der Zangenteile 27, 28 an der Fuhrungsstange 26 erfolgt iiber ein Zugmittelgetriebe 
29, das antriebsseitig mit einem Motor 30 verbunden ist. Das Zugmittelgetriebe 29 besteht aus jeweils einem 
Antriebsrad 31 an der Motorwelle und einem an dem Zangenteil 27, 28 gelagerten Zahnrad 32, die um senk- 
rechte Achsen rotieren und durch einen Zahnriemen 33 antriebsverbunden sind. 

Selbstverstandlich konnten an Stelle eines Getriebemotors 30 und Zugmittelgetrieben 29 zum seitlichen An- 
10 trieb der Zangenteile wenigstens teilweise pneumatische Oder hydraulische Betatigungsmittel wie Kolben-Zy- 
linder-Einheiten eingesetzt werden, sofern sie sich fur einen Synchronantrieb eignen. 

Die Stabilisierung der Zangenteile 27, 28 hinsichtlich der einen Stapel biidenden Bewegungsrichtting wird 
- wie in Fig. 8 naher gezeigt - durch einen an einem mit dem Zangenteil 27, 28 verbundenen, am freien Ende 
eine in eine Fuhrungskulisse 34 eingreifende Laufroile 35 aufweisenden Ausleger 36 erzielt, wobei die Fun- 
is rungskulisse 34 an der Unterseite des Supports 21 , an dessen quer zur Stapelbewegungsrichtung verlaufen- 
den Seite befestigt ist. Die Querfuhrung der Zangenteile 27, 28 wird durch deren (Idsbare) Befestigung an dem 
an der Fuhrungsstange 26 verschiebbar gelagerten Ausleger 36 erreicht An der Fuhrungsanordnung 6 sind 
zur Produktion vonStapeln 7 insgesamt vierdereben alsmoglich beschriebenen Antriebseinheiten fur die seit- 
liche Bewegung der Zangenteile 27, 28, d.h. jeweils zwei Antriebseinheiten fur ein Tragwerk 4, 11 vorgesehen. 
20 Aufgrund des bei einer einfachen Umreifung zwischen den Zangenteilen 27, 28 hindurchzufuhrenden Bandes 
sind die einzelnen Zangenteile 27, 28 oberhalb des strichpunktiertangedeuteten Stapels 7 durch benachbarte 
Ausnehmungen ausgebildet, die einen Freiraum 43 fur die obere Bandfuhrung 44 bilden. 
Fig. 7 vermittelt die seitlichen Endpositionen der Zangenteile 27, 28 einerseits mit ausgezogenem Strich in 
der Stapelbildungsstellung (innen) und andererseits strichpunktiert in der Ruckl auf stel lung eines Tragwerkes 
25 4, 11 (aussen), wobei Zangenteil 28 in der seitlich versetzten Lage zur Aufnahme von Endplatten 12 aus dem 
Endplattenmagazin 13 eine weiter entfernte Seitenlage aufweist. 

Der Langsantrieb der Tragwerke 4, 11 oberhalb der Stapelbildung erfolgt gemass Fig. 7 durch einen lie- 
gend angeordneten Getriebemotor 37, der auf dem Support 21 befestigt ist und durch ein Antriebsritzel 38 mit 
einer an der Fuhrungsschiene 19 befestigten Zahnstange 39 kammt. 
30 Eine Verlangerung der das Antriebsritzel 38 tragenden Welle 41 des Getriebes 40 verbindet das nicht darge- 
* stellte gegenuberliegende Antriebsritzel mit der spiegelbildlich angeordneten Fuhrungsschiene 20 uber eine 
gleiche Zahnstange 39. 

Eine Verlangerung 42 der das Antriebsritzel 38 tragenden Welle 41 des Getriebes 40 verbindet das nicht 
dargesteltte gegenuberliegende Antriebsritzel mit der spiegelbildlich angeordneten Fuhrungsschiene 20 uber 
35 eine gleiche Zahnstange 39. 

Die ubrigen konstruktiven Details werden dem Fachmann durch die Figuren 7 und 8 vermittelt. 

Gemass Fig. 1 ist dem Stapelbildungsabschnitt an der Stapelauflage 3 eine Umreifungseinrichtung 45 
nachgeschaltet, die zwischen den Zangenteilen 27, 28 einen etwa in der Langsachse des Stapels 7 verlau- 
fenden Abschnitt einer Bandfuhrung 44 aufweist, wobei der vordere senkrechte Bandfuhrungsabschnitt 46 
40 zum Durchtritt des Stapels in die Umreifungseinrichtung 45 absenkbar ausgebildet ist. Das Umreifungsband 
47 wird einer Trommel 48 entnommen und von unten uber eine den Stapel 7 umgebende Fuhrung angelenkt 
sowie an den Enden verschweisst. 

Mit der vorliegenden Einrichtung 1 kann dergebildete Stapel 7 ein- oder mehrfach umrei ft werden, eine 
Moglichkeit, die uber die Steuerung der Tragwerke 4, 11 und Druckplatten 15 bis 18 vorzunehmen ist. 

45 



Patentanspruche 

1. Einrichtung zur Bildung eines sich senkrecht zu den stehend aneinandergereihten Druckbogen er- 
50 streckenden Stapels, bestehend aus einer die Druckbogen in Form eines Schuppenstromes oder sich fol- 

genden Teilschuppenstrdmen senkrecht von oben einer etwa horizontalen Stapelauflage zufuhrenden 
Fordervorrichtung und einer entlang der zur Stapelbildung ausgebildeten Stapelauflage angeordnete, die 
Lange eines Stapels durch endseitig eingefuhrte Endplatten bildende Einschubvorrichtung sowie einer 
nachgeschalteten, den Stapel verdichtenden, zangenartigen Presse, welcher eine Umreifungsvorrich- 
55 tung zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb der sich in den Wirkbereich der Presse (25) 

erstreckenden Stapelauflage (3) eine Fuhrungsanordnung (6) zweier verschiebbar angetriebener, ent- 
lang des Stapelbildungsabschnittes als Einschubvorrichtung der Endplatten (5, 12) des Stapels (7) zu- 
geordneter Tragwerke (4, 11) vorgesehen sind, welche Tragwerke (4, 11) forderwirksam und auf dem an- 

4 
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schliessenden, zur Umreif ung bestimmt n Abschnitt der Stapelauflage (3) als die den Stapel (7) in Er- 
streckungsrichtung verdichtende Presse (25) ausgebildet sind. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung eines Stapels (7) eine an dem 
5 Eintrittsende der Stapelauflage (3) zwischen zwei Druckbogen eines zugef uhrten Schuppenstromes Oder 

zwei zugef uhrten Teilschuppenstromen von unten eingreifende, wenigstens zweiteilige Trennvonichtung 
(8) vorgesehen ist, deren in Richtung Stapelbildung vorauslaufender Teil dem hinteren Ende eines gebil- 
deten Stapels (7) und der nachlaufende Teil dem vorderen Ende eines nachfolgenden Stapels (7) zuge- 
ordnet ist. 

10 

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Teile der Trennvorrichtung (8) jeweils 
dem hinteren Ende bzw. vorderen Ende zweier sich folgender Stapel (7) zugeordnete, anheb- und absenk- 
bare Trenn- (9) und Stutzelemente (10) aufweisen. 



15 
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Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der in den Stapel (7) eindringende Abschnitt 
eines Trennelementes (9) kurzer als der Schuppenabstand zweier Druckbogen ausgebildet ist. 

5. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der vorauslaufende Teil (9, 10) der Trenn- 
vorrichtung (8) von dem nachlaufenden Teil (9, 10) entfernbar ausgebildet ist. 

20 6. Einrichtung nach den Anspruchen 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennvorrichtung (8) aus 
einer sich vor dem Eintrittsende der Stapelauflage (3) bef indenden Ruhelage entlang des Stapelbildungs- 
abschnittes und zuruck antreibbar ausgebildet ist. 

7. Einrichtung nach den Anspruchen 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennvorrichtung (8) syn- 
25 chron zur Stapelbildung angetrieben ist. 

8. Einrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Stapelauflage (3) wenigstens im vorde- 
ren Bereich des Stapelbildungsabschnittes durch in Stapelbildungsrichtung endlos antreibbare Bander 
(45) ausgebildet ist. 

30 

9. Einrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Trag werke (4,11) zur Auf nahme von die 
Enden eines Stapels (7) bildenden, seitlich von dem Stapelbildungsabschnitt in einem Plattenmagazin 
(13) lagernden Endplatten (5, 12) ausgebildet sind. 

35 1 0. Einrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die als Einschubvorrichtung der Endplatten 
(5, 12) ausgebildeten Tragwerke (4, 11) uber der an der Stapelauflage (3) gebildeten Stapeloberkante 
quer verschiebbar angetriebene Druckplatten (15 bis 18) aufweisen. 

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass den Tragwerken (4, 11) zwei Druckplatten 
(15, 16; 17, 18) zugeordnet sind, die an Fuhrungsstangen (26) angeordnet und mittels eines Antriebsor- 

40 gans (30) seitlich der Stapelauflage (3) versetzbar sind. 

1 2. Einrichtung nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Druckplatten (1 5 bis 1 8) wahlweise me- 
chanisch, pneumatisch, hydrauiisch Oder elektrisch antreibbar ausgeildet sind. 

45 13. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckplatten (15, 16; 17, 18) an der 
Unterseite eines in der Fuhrungsanordnung (6) gelagerten Supports (21) befestigt sind. 

14. Einrichtung nach den Anspruchen 1 und 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuhrungsanordnung (6) 
zwei zur Richtung der Stapelbildung sich gegenuberliegend verlaufende, die Tragwerke (4, 11) aufneh- 

oo mende Fuhrungsschienen (19, 20) aufweist 

1 5. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass mit wenigstens einer Fuhrungsschiene (1 9, 
20) eine Zahnstange (39) verbunden ist, die mit einem Antriebsritzei (38) eines an dem Tragwerk (4, 11) 
befestigten Getri bemotors (37, 40) kammt. 

55 16. Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch g k nnz ichnet, dass an den Fuhrungsschien n(19,20)j w ils 
ine Zahnstange (39) vorges hen ist, der nzug ordn t Antri bsritzel (38) an ein rg m insam n Welle 
(41) befestigt sind. 
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17. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragwerke (4, 11) in Richtung der Sta- 
pelbildung einzeln antreibbar ausgebildet sind. 

18. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass diese zur Einfach- oder Mehrfach-Umrei- 
f ung eines Stapels (7) ausgebildet ist. 
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